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(g) Verfahren und Vorrichtung fur den Tiefdruck mittels einer loschbaren Tiefdruckfornn 


(g) Ausgehand von einer Tiefdruckrohform, bei der zur Druck- 
formherstellung ein Fullvorgang und ein sich daran anschlie- 
Bender Bebilderungsvorgang vorgenommen wird, werden 
im Fullvorgang die Vertiefungen gleichmaBig mittels einer 
UV-Druckfarbe durch eine Antragseinrichtung 2 befullt, die 
UV-Druckfarbe mittels eines UV-Trockners 3 gehartet, dann 
im Bebilderungsvorgang durch thermische Ablation 5 gehar- 
tete UV-Druckfarbe aus den Vertiefungen bildmaSig abge- 
tragen, die bildmaBig gerasterte Tiefdruckform mittels ernes 
Einfarbesystems 7 mit UV-Druckfarbe eingefarbt. Zur Umru- 
stung durchlauft die Tiefdruckform einen Loschvorgang 
unter Verwendung von UV-Druckfarbe. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung fur den Tiefdruck mittels einer losch- imd wie- 
derverwendbaren Tiefdruckform, ausgehend von einer 
Tiefdruckrohform rait einem mindestens auf die maxi- 
mal zii ubertragende Farbmenge ausgelegten Grundra- 
ster. 

Der Tiefdruck bezeichnet ein Druckverfahren mit 
Druckelementen, die gegeniiber der Formoberflache 
tiefergelegt sind. Nach dem vollstandigen Einfarben der 
Druckform wird die Oberflache von der Druckfarbe 
befreit. Diese bleibt nur in den vertieften Stellen zuruck. 
Als Druckform dienen z. B. verkupferte Stahlzylinder, 
auf Spannkerne aufgeschobene Hohlzylinder oder in 
manchen Fallen auf Zylinder aufgespannte Kupferble- 
che. 

Die Art der Einfarbung und das Blankrakeln der 
Formoberflache ges tatten keinen reinen Flachendruck- 
Die ganze Zeichnung muB in Linien, Punkte oder Ra- 
sterelemente aufgelost werden. Wegen der unterschied- 
lichen Tiefe und GroBe der einzelnen Druckelemente 
fassen diese mehr oder weniger Druckfarbe, der Ab- 
druck weist infolge dessen an den verschiedenen Bild- 
stellen unterschiedliche Farbkraft auf, 

Verschiedene Arbeitsmethoden zur Herstellung einer 
Tiefdruckform werden heute angewendet So besteht 
bei den tiefenvariablen Verfahren das Atzprinzip in der 
langsamen Diffusion konzentrierter Eisenchloridlosun- 
gen durch eine Pigmentgelatineschicht Die Pigmentko- 
pie auf der Kupferdruckform besteht aus einem gehar- 
teten Gelatinerelief, das den Tonabstufungea der Dia- 
positive entspricht Die Gravierverfahren zeichnen sich 
aus durch zeilenweises Abtasten von Bild und Text mit 
Photozellen und gleichzeitiges Gravieren der Druck- 
form mit Gravierkopfen. Besonders hervorzuheben ist 
dabei das Einbringen von Vertiefungen in die Kupfer- 
schicht der Druckform mittels eines hochenergedschen 
Elektronenstrahls, der in Vakuum auf die Rohform ge- 
lenkt wird und dort bildmafiig Material abtragt Die so 
gravierte Druckform ist dabei mit tiefen- und flachenva- 
riablen Rastem versehbar. 

Auch mittels eines hochenergedschen Lasers trahls 
konnen Vertiefungen eingebracht werden, wobei zu be- 
ach ten ist, daB geeignete MaBnahmen getroffen werden 
muss en, um die Einkopplung der Laser energie in das 
Substrat sicherzustellen, da gerade Kupfer einen Laser- 
strahl ohne spezielle Vorbehandlung zum groBten Teil 
reflektiert 

Desweiteren ist aus der DE-OS 27 48 062 ein Verfah- 
ren zur Herstellung einer gravierten Druckform be- 
kannt. bei dem erst eine Tiefdruckrohform bereitgestellt 
wird, indem die glatte Oberflache gleichmaBig mit Ver- 
tiefungen der gleichen Tiefe und GroBe versehen wird, 
dann die gravierte Oberflache mit einer lichtempfindli- 
chen Masse so uberdeckt wird, daB samtliche Vertiefun- 
gen ausgefiillt sind. Darauf wird die Rohform mit dem 
gewunschten Bild photographisch belichtet, so daS die 
belichteten Bereiche polymerisieren, man die unbelich- 
teten Anteile auswaschen kann und sich dadurch eine 
Bilddifferenzierung ergibt. 

Allgemein laBt sich feststellen, daB fOr alle Tiefdruck- 
verfahren gilt: Bildstellen der Druckform liegen tiefer 
als Nichtbildstellen. Insbesondere beim Rakeltiefdruck 
bildet das Rasternetz gleichmaBig hohe Stege, die Bild- 
stellen begrenzen und eine Auflageflache fur die Rakel 
biiden. Fur jeden Druckauftrag ist ein spezieller Satz 
von Druckformzylindem (je Druckfarbe ein Druck- 
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formzylinder mit einer entsprechenden Anzahl von 
Druckseiten) erforderlich. Diese Zylinder werden je 
nach Druckformat in dem erforderlichen Zylinderum- 
fang hergestellL Beim Einrichten der Tiefdruck- oder 
5 Rotauonsdruckraaschine sind die entsprechenden 
Druckformzylinder auszuwechseln. Em solcher Zylinder 
z. B. in einer Breite von 200 cm wiegt heute etwa 800 kg. 
Da eben die bisher beschriebenen Verfahren nur auBer- 
halb der Druckmaschine durchfuhrbar sind, ist dazu ein 

10 hoher mechanischer Aufwand erforderlich- Zusatzlich 
beinhaltet jedes dieser Herstellungsverfahren Schritte 
wie Galvanisieren oder Beschichten, Belichten und Ent- 
wickeln, die ausschlieBen, daB die gleiche Druckform 
ohne weitreichende, insbesondere chemische Behand- 

15 lung wiederverwendet werden kann. AuBerdem erfolgt 
racist nach der bildmaBigen Atzung oder Gravur, also 
einem Materialabtrag. ein Verchromen zur Erhdhung 
der Standzeit 

Soli die Druckform fur die Wiederholauftrage gela- 

20 gert werden, ist in der Regel der Platz fur den ganzen 
Zylinder bereitzustellen. Die Druckformherstellung ist 
zudem, insbesondere weim galvanische Schritte noUg 
sind, sehr aufwendig und damit teuer. Die entstehenden 
giftigen Schlamme sind uberdies okologisch bedenklich. 

25 Dem gegeniiber offenbart die DE38 37 941 C2 ein 
Verfahren zur Herstellung einer Tiefdruckform, durch 
das die Bebilderung unmittelbar in der Druckmaschine 
erfolgen kann, auBerdem die Bebilderung der Tief- 
druckform in der Druckmaschine geloscht und fiir eine 

30 neue Bebilderung wieder vorbereitet werden kann. Es 
wird ebenfalls eine Tiefdruckrohform mit einem minde- 
stens auf die maximal zu ubertragende Farbmenge aus- 
gelegten Grundraster hergestellt In der Druckmaschine 
wird nun aus einer Duse der Bildpimkt-Obertragungs- 

35 einheit oder durch bildkorreliertes Einbugeln eine der 
Biidinformation umgekehrt proportionale Menge einer 
thermoplastischen Substanz in die Vertiefung einge- 
bracht, um das Schopfvolumen der Vertiefungen zu ver- 
ringem- Das heiBt, zur Bebilderung einer Tiefdruckroh- 

40 form wird im Gegensatz zu den anderen Verfahren bDd- 
maBig Material aufgebracht. In der Druckmaschine 
kann dann nach dem Druckauftrag die thermoplastische 
Substanz mittels einer Warmequelle verfliissigt und mit- 
tels einer Wisch- und/oder Ausblas- bzw. Absaugein- 

45 richtung vom Druckformzylinder wieder entfernt wer- 
den. 

Der bildmaBige Materialauftrag birgt jedoch Proble- 
me fiir die Positionsgenauigkeit der Bebilderung. Es ist 
nicht ohne weiteres moglich. Material, das auf den Ste- 

50 gen abgelegt wird, vollstandig in die Vertiefungen zu 
bringen. Die voUstandige Einbringung ist jedoch not- 
wendig, damit das gesamte ubertragene Material auch 
in gewunschter Weise zur Verringerung des Schopfvo- 
lumens der Vertiefungen beitragt 

55 Deshalb ist bereits in der alteren Patentanmeldung 
P 195 03 951 vorgeschlagen worden, die Vertiefungen 
des Grundrasters der Tiefdruckrohform gleichmaBig 
mittels einer verflussigbaren Substanz durch eine Auf- 
tragseinrichtung zu befiillen, dann bildmafiig Material 

60 durch eine Bildpunkt-Obertragungseinrichtung aus den 
Vertiefungen abzutragen, die so bildmafiig gerasterte 
Tiefdruckform mittels eines Einfarbesystems einzufar- 
ben und dann im Tiefdruck zu drucken, wobei die Tief- 
druckrohform nach dem Druckvorgang regeneriert 

65 werde kann und die Vertiefungen wieder gleichmaBig 
befullt werden konnen. 

Als verflussigbare Substanz fiir die Befiillung des 
Grundrasters wird dabei beispielsweise ein ihermopla- 
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stischer Kunststoff, also Thermoplaste (Plastomere), wie 
beispielsweise Polyolefine, Vinylpolymere. Polyamide, 
Polyester. Polyacetate, Polycarbonate, zum Teil auch 
Polyure thane und lonomere, oder Hotmelt (Wachs), 
Lack oder eine vernetzbare Polymerschraelze, bzw. -15- 
sung verwendet 

Mittels eines Lasers, vorzugsweise eines NdYAG- 
oder NDYLF-Lasers wird die befullte Tiefdruckform 
bildmaBig freigebrannt 

Unter Verwendung einer Kanmerrakel wird mit 
waBriger Druckfarbe eingefarbt und vorzugsweise im 
indirektenTiefdruckauf einen Bedruckstoff gedruckt 

Nach dem Druckvorgang der benotigten Auflage 
wird die Tiefdruckform mittels emer Regenerationsein- 
richtung, vorzugsweise in Form einer Ultraschallreini- 
gungsanlage, von Farbresten gereinigt und die verfius- 
sigbare Substanz aus den Vertiefungen des Grundra- 
sters entfemt, so daB der Zyklus Befiilien, bildmaBige 
Ablation, Einfarbung, Drucken und Regeneration von 
neuem beginnen kann. 

Die Bildloschung (Regeneration) kann auch durch ei- 
ne vollstandige Reinigung der Grundform mit Hilfe ei- 
nes unter Druck stehenden Wasserstrahls eines Hoch- 
druckreinigers ermoglicht werdea Hierzu wird eine An- 
ordnung verwendet, wie sie beispielsweise bereits durch 
die EP 9 310 798 offengelegt wurde. Eine solche Anord- 
nung besteht aus einer doppelwandigen Kanimer, die 
zur Tiefdruckform hin offen xmd mittels uber die Form 
gefuhrten Dichtungen gegenuber der Umgebung abge- 
schottet ist Die innere Zelle beinhaltet Dusen, uber die 
das Wasser mit hoben Druck auf die Oberflache der 
Tiefdruckform gespruht wird Aus dem ummantelten 
auBeren Kammerbereich wird abgesaugt, so daB insbe- 
sondere aus dem schon gereinigten Bereich die Flussig- 
keit abgezogen wird und die Tiefdruckform nach der 
Behandlung sauber und trocken ist 

Der Hochdruckreiniger kann auf mindestens zwei 
verschiedenen Levels arbeiten, wobei ein Level mit 
niedrigem Flussigkeitsdruck und/oder -temperatur im 
Wesentlichen zur Entfemung der verbliebenen Farben 
dient und die weiteren Levels mit entsprechend hohe- 
rem Flussigkeitsdruck und/oder -temperatur zur teil- 
weisen bis vollstandigen Entfernung des Fullmaterials 
dienen- 

Die vorstehenden Ausfuhrungen beziehen sich alle 
auf eine Diurchfiihrung der beschriebenen MaBnahmen 
innerhalb einer Tiefdruckmaschine, es versteht sich je- 
doch, daB die beschriebenen MaBnahmen selbstver- 
standlich auch auBerhalb einer Druckmaschine durch- 
fiihrbar sind. 

Dabei ist festzustellen, daB in der Regel bei solchen 
Rotationsdnickverfahren eine losemittelhaltige Druck- 
farbe (auch wasserbasierende Druckfarben beinhalten 
gewisse Mengen an Ldsemittel) auf den Bedruckstoff 
ubertragen wird und anschlieBend das Ldsemittel in ei- 
ner Trocknungssektion der Druckmaschine aus dem Be- 
druckstoff und aus der auf diesem aufliegenden oder 
diesen teiiweise penetrierenden Farbschicht ausgetrie- 
ben werden muB. Dabei ist der hohe Platzbedarf fur den 
Trockner und der hohe Energieaufwand fur die Trock- 
nung von Nachteil. Die Abgabe von Losemitteln bela- 
stet daruber hinaus die Umwelt Bei den wasserbasie- 
renden Druckfarben entweichen beim Trocknen des 
Farbfilms auch noch die zur Verseifung eingesetzten 
Amine oder das Ammoniak in die Umgebungsluft Diese 
freigesetzten Verbindungen sind nicht nur geruchsbela- 
stigend sondern auch gesundheitsschadiich. 

Desweiteren sind vor allem bei der Verwendung eines 


Hochdruckreinigers bisher zur Regeneration der 
Gnmdform mindestens drei unterschiedliche ProzeB- 
medien, namlich das Loschfluid (Wasser), die Druck- 
farbe (in der Regel losemittelhaltige Druckfarbe) und 
5 der Fullstoff (verflussigbare Substanz), am Verfahren 
beteiligt, so daB eine gewisse Gefahr einer F^ozeBme- 
dienvermischung wahrend der Produktion besteht 

Eine weitere Entwicklung der Druckfarben richtet 
sich auf solche mit UV-hartbaren Bindemittelsystemen, 

10 die von dem allgemein bekannten Prinzip der UV-Har- 
tung Gebrauch machea 

So beschreibt die DE 43 07 766 Cl ein Verfahren zur 
Hersteilung einer UV-hartenden Flexodruckfarbe und 
deren Verwendung in Flexodruckmaschinen. 

15 Die UV-Druckfarben enthalten farbgebende Sub- 
stanzen und Additive neben Photoinitiatoren, die bei 
LW-Bestrahlung eine Polymerisation der ebenfalls ent- 
haltenen Bindemittelkomponente auslosen. Derartige 
UV-Systeme konnen. wie ebenfalls in der 

20 DE 43 07 766 Cl beschrieben ist, nach einem radikali- 
schen oder einem kationischen Mechanismus polymeri- 
sierert Ldsemittel oder Wasser sind in UV-Farben nicht 
enthalten. Technische, gesundheitliche oder umweltrele- 
vante Nachteile und Probleme, die durch Ldsemittel 

25 oder Wasser in Druckfarben bedingt sind, treten bei 
UV-Druckf arb en nicht auf. 

Hiervon ausgehend ist es die Aufgabe der vorliegen- 
. den Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung fur 
den Tiefdruck bereitzustellen, wodurch einerseits ver- 

30 dampfende Ldsemittel oder gesundheitsschadliche Ver- 
bindungen bei Verwendung einer losch- und wiederver- 
wendbaren Tiefdruckform vermeidbar werden imd an- 
dererseits das gattungsbildende Verfahrenskonzept 
vereinf acht ist. 

55 Diese Aufgabe wird durch die Verfahrensschritte des 
Anspruchs I Und der Vorrichtung zur Durchf uhrung des 
Verf ahrens nach Anspruch 8 gelost. 

Dadurch daB im Fullvorgang bereits die Vertiefungen 
des Grundraster der Tiefdruckrohform mittels einer 

40 UV-Druckfarbe befullt werden, diese in den Vertiefun- 
gen gehartet wird, dann im Bebilderungsvorgang durch 
thermische Ablation aus den Vertiefungen gehartete 
UV-Druckfarbe abgetragen wird, darauf das Bildraster 
wieder mit flussiger UV-Druckfarbe eingefarbt wird 

45 und nach dem DruckprozeB fur eine Umriistung die 
Tiefdruckform einen Loschvorgang unter Verwendung 
von UV-Druckfarbe durchlauft, ist nur noch ein ProzeS- 
medium am Verfahren beteiligt, das alle Funktionen, 
namlich des Loschfluids, der Druckfarbe und des Full- 
so stoffs ausfullt, ist, abgesehen davon, daB verdampfende 
Ldsemittel oder gesundheitsschadliche Verbindungen 
nicht mehr auftreten, eine ProzeBmedienvermischung 
ausgeschlossen und gleichzeitig damit eine erhdhte Pro- 
zeBsicherheit erzielt 

55 Aus diesem Vorteil resultiert direkt, daB sich das Ge- 
samtverfahren vereinf acht und somit fur eine Vorrich- 
tung zur Durchfuhrung des Verfahrens weniger Teilsy- 
steme erforderlich sind. So konnen bei der vorliegenden 
Erfindung die bei dem gattungsbildenden Verfahren er- 

60 forderlichen Ldsch-, Full- und Kammerrakelsysteme 
durch ein Aggregat realisiert werden. 

Durch die Verwendung von flussigen UV-Druckfar- 
ben im erfindungsgemaBen Verfahrenskonzept ergeben 
sich weitere besondere Vorteile. 

65 Die Eigenschaft der Farbe, daB sie nicht trocknet, 
wirkt sich gunstig insbesondere fur den indirekten Tief- 
druck und fur automatische ProzeBablaufe uber einen 
langeren Zeitraum aus. 
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Die hohe Farbstarke wiederum ist gunstig fur Laser- 
leistungsanfordemngen und nicht zuletzt konnen vor- 
teilhafterweise die Trockner vergleichsweise sehr klein 
gebaut werden, wodurch eine kompakte Bauweise der 
Vorrichtung moglich wird. 

Nachfolgend ist ein bevorzugtes Ausfuhrungsbei- 
spiel, bzw. Varianten der Erfmdiing anhand der Zeich- 
nung erklart Es zeigt stark schematisiert: 

Fig. 1 den prinzipiellen Ablauf der erfindungsgema- 
Ben Verfahrensschritte, 

Fig. 2 den prinzipiellen Aufbau einer Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des erfindungsgemaflen Verfahrens in ei- 
nem Tiefdruckwerk, 

Fig. 3 eine Druckvariante mittels des erfmdungsge- 
maSen Verfahrens. 

Wie Fig. 1 zeigt, laflt sich das erfindungsgemaBe Ver- 
f ahren durch vier ProzeBschritte beschreiben: 

Fallen einer Tiefdruckrohform 1 mit Fullstoff (A) 

Die Vertiefungen des Gnindrasters der Tiefdruckroh- 
form 1 werden gleichmaBig mittels einer UV-Druck- 
farbe durch eine Antragseinrichtung 2 in Form eines 
Kammerrakel gefuDt und ein UV-Trockner 3, der direkt 
uber der Rohform 1 positioniert ist, aktiviert Die durch 
die Kanunerrakel 2 zugefuhrte Druckfarbe wird da- 
durch in den Vertiefungen gehartet Die auf tretende ge- 
ringe Schrumpf ung bei der Verf estigung der Farbe wird 
durch das mehrmalige Umdrehen beim Fullvorgang 
kompensiert, das heiBt, durch sukzessives FuUen kann 
eine beliebig genaue FuUung erzeugt werdea In der 
Praxis ergaben 1 bis 20, vorzugsweise 3 bis 8 Umdre- 
hungen der Tiefdruckrohform 1 pro Fullvorgang eben 
eine optimal e FiiUung. 

Bebildem der gef ullten Tiefdruckrohform 4 durch 
thermische Ablation des Fullstoff es (B) 

Es wird die Druckfarbenzufuhr des Fullvorgangs (A) 
unterbrochen, das Kammerrakel 2 abgestellt und der 
Bebilderungsvorgang gestartet Die Bebilderung erfolgt 
mittels einer Biidpunkt-Obertragungseinrichtung 5 un- 
ter Verwendung eines Lasers durch thermische Abla- 
tion. Bevorzugt wird ein YAG- Laser verwendet, der 
aufgrund seiner emittierten Wellenlange von 1,064 p,m 
sehr gut vom PigmentruB der schwarzen UV-Druck- 
farbe absorbiert wird. Altemativ kommen IR-Diodenla- 
ser mit vergleichbarer Wirkung zum Einsatz. Beim Ein- 
satz dieser Art von Lasem wird folglich bevorzugt die 
Druckfarbe "Schwarz*' als Fullstoff eingesetzt Beim Ein- 
satz von Lasern, deren Absorptions verhalten weniger 
vom Pigmenttypus der Druckfarbe, sondern vielmehr 
vom Bindemittel der Druckfarbe bestimmt wird, konnen 
auch Buntdruckfarben zum Fullen verwendet werden. 
Zum Beispiel wird das emittierte Licht des COa-Lasers 
mit einer Wellenlange von ca. 10,6 \im bevorzugt von 
vielen organischen Bindemitteln absorbiert 

Drucken (C) 

Die bildmaBig gerasterte Tiefdruckform 6 wird mit- 
tels eines Einfarbesystems 7 in Form eines Kammerra- 
kels mit UV-Druckfarbe eingefarbt, so daB auf den Be- 
druckstoff 8 gedruckt werden kann, 

Als Druckverfahren wird bevorzugt der indirekte 
Tiefdruck verwendet, der ein erweitertes Bedruckstoff- 
spektrum zulaBt Ein Zwischentrager wirkt sich positiv 
hinsichtlich Farbfuhrung und Farbverlauf bei der Ver- 


wendung von UV-Dnickfarbe aus. Prinzipiell ist selbst- 
verstandlich auch der direkte Tiefdruck mit diesem Ver- 
fahren moglich. 

5 Loschvorgang der Tiefdruckform 6 (D) 

Das Loschen der Tiefdruckform 6 erfolgt beim erfm- 
dungsgemaBen Verfahren in erster Linie durch Wieder- 
befuUen der ablatierten Bildstellen. Dennoch konnen 
10 verschiedene Varianten zur Durchfuhrung dienen. 

Der einfachste Fall laBt sich bei der Druckfarbe 
"Schwarz" (bzw. bei Verwendung eines laserempfindli- 
chen Bindemittelmaterials auch bei "Buntdruckfarbe'') 
folgendermaBen beschreiben: Der Loschvorgang (D) ist 
15 identisch mit dera Fullvorgang (A), das heiBt, nach dem 
DruckprozeB (C) wird nach dem Einstellen des ublicher- 
weise mit deutlich geringerer Geschwindigkeit emeut 
durchgefiihrten FuUvorganges (A) der UV-Trockner 3 
aktiviert Die flussige Farbe, die an den Bildstellen auf- 
20 genommen wurde, verhartet, so daB die Tiefdruckroh- 
form I wieder gleichmaBig mittels einer geharteten UV- 
Druckfarbe befuilt ist Bei dieser Variante ist die Anzahl 
der Zylinderumdrehungen fur den Fullvorgang (A) vor- 
zugsweise identisch mit der fur den Loschvorgang (D). 
25 Bei der Verwendung von "Schwarz" als Fullstoff und 
"Buntdruckfarbe" als Druckfarbe muB vorzugsweise 
dem Loschen durch WiederbefuUen ein Reinigungspro- 
zeB der Tiefdruckform 6 vorausgehea 

Eine Druckformreinigung ist nicht erforderlich urn 
30 einen guten Verbund von alter und neuer FiiUung zu 
erreichen (gleiche Art von Bindemittel ergibt guten 
Verbund), sondern um die Empfindlichkeit des Fullstof- 
fes an den Kontaktstellen nicht zu verandem. Bei Anwe- 
senheit von Buntpigmenten wird die Absorberdichte 
35 (PigmentruB) vermindert Die Folge ist eine Empfmd- 
lichkeitsreduktion, die zu Farbdichtefehlern im Andruck 
des nachfolgenden Auftrages fuhren kann. 

Der ReinigungsprozeB laBt sich sehr einfach gestal- 
ten: Nachdem die Kammerrakel 7 mit Buntdruckfarbe 
40 abgestellt wurde und ein GroBteil der in den Vertiefun- 
gen verbliebenen Druckfarbe durch den DruckprozeB 
uber den Bedruckstoff (Papier) 8 weggefuhrt wurde, 
wird die Kammerrakel 2 fur den Fullstoff (baugleich mit 
der Kammerrakel 7 zur Einfarbung der Bildstellen) an- 
45 gestellt Nach einigen Umdrehungen der Tiefdruckform 
6 unter der aktivierten FuUstoff-Kammerrakel 2, jedoch 
bei abgestellten UV-Trockner 3, ist die Restbuntdruck- 
farbe aus den Vertiefungen der Tiefdruckform 6 gespult. 
Die Verunreinigung des Fullstoffes in der Kammerrakel 
50 2 mit Buntdruckfarbe liegt im Promillebereich und ist 
somit unerheblich. 

Die Standfestigkeit der emeuten Fuliung ist mit der 
vorhergehenden Fuliung vergleichbar. Trotzdem ist die 
Anreicherung von Fremdstoffen im Fullstoff aufgrund 
55 von Verunreinigungen (aus der Raumluf t und im Druck- 
prozeB durch Papierstaub, etc.) nicht auszuschlieBen. 
Diesem Umstand kann begegnet werden, indem nach 
einer fesUegbaren Anzahl von Umrustvorgangen eine 
vollstandige Entfemung des Fullstoffes aus den Vertie- 
60 fungen der Tiefdruckrohform 1 mittels "Laserloschen" 
(das heiflt, der Laser ablatiert den Fullstoff voUstandig 
aus den Vertiefungen der Tiefdruckrohform 1 und 
schreibt Volltonbild) erfolgt 

Fig. 2 zeigt ein Druckwerk 10 fur den indirekten Tief- 
65 druck mit einem Farbubertragungszylinder 12 und ei- 
nem Gegendruckzylinder 13, wobei zwischen leUteren 
der Bedruckstoff 14 durchgefuhrt ist An einen Tief- 
druckzylinder 1 1 ist in Umlaufrichtung eine zur vollstan- 
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digen Befullung eines Gnmdrasters einer Rohform ge- 
eignete, UV-Druckfarbe abgebende Antragseinrichtung 
2 in Form einer Kammerrakel angestellt Eine Bild- 
punkt-Obertragungseinrichtung.5 zur bildmaBigen Ab- 
lation in Form eines Lasers, insbesondere in Form eines 5 
Hochleistungslasers, der Teil einer uber die Tiefdruck- 
rohform traversierenden Belichtungseinheit, aber auch 
eine Halbleiterlaseranordnung aus mehreren Halblei- 
terlasem sein kann, ist auf der Oberflache des Tief- 
druckzylinders 11 positioniert Auf der der Antragsein- 10 
richtung 2 fiir den Fiillstoff gegenuberliegenden Seite 
des Tiefdruckzylinders 11 ist ein UV-Druckfarbe abge- 
bendes Einfarbesystem 7 ebenf alls in Form eines Kam- 
merrakels angeordnet Das Kammerrakel 2 fur den Full- 
stoff und das Kammerrakel 7 fur das Einfarben sind 15 
bevorzugt baugleich ausgefuhrt und an- und abstellbar 
am Umfang des Tiefdruckzylinders 11 positioniert Des- 
weiteren ist mindestens ein jedenfalls die Druckform- 
breite iibergreifendQr, an- und abschwenkbarer UV- 
Trockner 3 am Tiefdruckzylinder 11 vorgesehen. Durch 20 
geschickte Positionierung, im vorliegenden Fall in Um- 
laufrichtung des Tiefdruckzylinders 11 nach dem Einfar- 
besystem 7, eines schwenkbaren UV-Trockners ist fiir 
den Fullvorgang und fur den DruckprozeB ein UV- 
Trockner ausreichend 25 

Im Spezialfall kann auch die Antragseinrichtung 2 
und das Einfarbesystem 7 anstatt zwei baugleicher 
Kammerrakeln eben als ein gemeinsames Aggregat in 
Form einer Kammerrakel ausgefuhrt sein, so daB der 
Full- und Einfarbevorgang mit einer einzigen Kammer- 30 
rakel durchfuhrbar ist 

Durch die permanente Prasenz von zwei UV-Dnick- 
farben im Druckwerk ("Schwarz" und "Buntdruckfarbe") 
ist das schnelle automatische Umnisten von Farbdruck 
auf s/w-Druck oder umgekehrt moglich. So ist zum Bei- 35 
spiel gemaB der Fig. 3 durch geschickte Bedruckstoff- 
uhrung eine Umrustung einer Vierfarbdruckmaschine 
zu vier Einfarbdruckmaschinen mdglicb 

Als Tiefdruckrohform wird bevorzugt eine kerami- 
sche Rasterwalze mit hoher Linienzahl verwendet Ke- 40 
ramische Material zeigt ein besseres Benetzungsverhal- 
ten als Chrom. Die hohe Linienzahl verbessert die Farb- 
ubertragung qualitativ und quantitativ. 

Als UV-Trockner konmien die auf dem Mark: erhalt- 
Itchen Strahler mit Hg-Dampf-Rohren in Frage. Bevor- 45 
zugt werden ozonverminderte oder ozonfreie Strahler- 
typen eingesetzt 

UV-Druckfarben zeichnen sich durch eine hohe Re- 
aktionsgeschwindigkeit bei der Verfestigung aus, Eine 
Verfestigung im ms-Bereich ist Stand der Technik. Bei 50 
der Verfestigung entsteht ein hochvemetzter und da- 
durch schwerloslicher und unschmelzbarer Stoff. Als 
UV-Druckfarbe kann prinzipiell jede UV-hartbare, lo- 
semittelfreie Flussigfarbe eingesetzt werden. Besonders 
geeignet sind hierzu die kathionisch vemetzenden Farb- 55 
typen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren fur den Tiefdruck mittels einer losch- eo 
und wiederverwendbaren Tiefdruckform, ausge- 
hend von einer Tiefdruckrohform mit einem minde- 
stens auf die maximal zu ubertragende Farbmenge 
ausgelegten Grundraster, bei dem zur Druckform- 
herstellung ein Fullvorgang und ein sich daran an- 65 
schlieBender Bebilderungsvorgang vorgenommen 
wird. dadurch gekennzeichnet, daB im Fullvor- 
gang (A) die Vertiefungen des Grundrasters der 
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Tiefdruckrohform (1) gleichmaBig mittels einer 
UV-Druckfarbe durch eine Antragseinrichtung (2) 
befuUt werden. die gleichmaBig angetragene UV- 
Druckfarbe mittels eines uber der Tiefdruckroh- 
form positionierbaren Trockners (3) gehartet wird, 
dann im Bebilderungsvorgang (B) durch thermische 
Ablation mittels einer Bildpunkt-Obertragungsein- 
richtung (5) aus den Vertiefungen gehartete UV — 
Druckfarbe abgetragen wird, die bildraaflig gera- 
sterte Tiefdruckform (4) mittels eines Einfarbesy- 
stems (7) mit UV-Druckfarbe eingefarbt imd dann 
der DruckprozeB (C) vorgenommen wuxl und die 
Tiefdruckform zur Umrustung einen Loschvorgang 
(D)durchlauft 

2. Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Loschvorgang (D) unter Verwen- 
dung von UV-Druckfarbe vorgenommen wird 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der DruckprozeB (C) im indirekten 
Tiefdruck durchgefuhrt wird 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet daB der Loschvorgang (D) die Schrit- 
te der gleichmaBigen Befullung der Tiefdruckform 
(4) mit UV-Farbe und die Verfestigung der angetra- 
genen flussigen UV-Druckfarbe mittels eines UV- 
Trockners (3) umfaBt 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Loschvorgang (D) einen Rei- 
nigungsprozeB der Tiefdruckform (4) in Form des 
Ausspulens der flussigen Restfarbe aus dem Druck- 
formraster durch flussige UV-Druckfarbe mittels 
der zur Befullung vorgesehenen Antragseinrich- 
tung (2) umfaBt und dann die gleichmafiige Beful- 
lung der Tiefdruckform (4) mit UV-Farbe und die 
Verfestigung der angetragenen flussigen UV- 
Druckfarbe mittels eines UV-Trockners (3) vorge- 
nommen wird. 

6. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB nach einer 
festiegbaren Anzahl von Umrustvorgangen eine 
vollstandige Wiederherstellung des Grundrasters 
der Tiefdruckrohform (1) durch vollstandige Ent- 
femung der Fiillung in den Vertiefungen vorge- 
nommen wird. 

7. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekermzeichnet, daB zumindest 
fur den Fullvorgang (A) und Loschvorgang (D) ka- 
tionisch oder radikalisch hartende UV-Druckfar- 
ben verwendet werden. 

8. Vorrichtung fur den Tiefdruck zur Durchf uhrung 
des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an einer rotierenden Tiefdruckroh- 
form (11) mit einem mindestens auf die maximal zu 
ubertragende Farbmenge ausgelegten Grundraster 
in Umlaufrichtung eine zur vollstandigen Befullung 
des Grundrasters geeignete, UV-Druckfarbe abge- 
bende Antragseinrichtung (2), mindestens ein die 
Druckformbreite ubergreifender, an- und ab- 
schwenkbarer UV-Trockner (3), eine Bildpunkt- 
Obertragungseinrichtung (5) zur bildmaBigen Ab- 
lation auf der Oberflache der Tiefdruckform und 
ein UV-Druckfarbe abgebendes Einfarbesystem (7) 
positionierbar sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fur die Tiefdruckrohform eine kera- 
mische Rasterwalze mit hoher Linienzahl vorgese- 
hen ist 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB fur die Antragseinrichmng (2) und das 
Einfarbesystem (7) jeweils eine baugleiche Kam- 
merrakel vorgesehen isL 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Antragseinrichtung (2) und 5 
das Einfarbesystem (7) als gemeinsames Aggregat 

in Form einer einzigen Kammerrakel auf gebaut ist 

12. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fiir die Bildpunkt-Obertragungsein- 
heit (5) eine traversierende Belichtungseinheit in 10 
Form eines Lasers, insbesondere in Form eines 
Hochleistungslasers eingesetzt ist 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB fur den Laser (5) eine Halbleiter- 
laseranordnung aus mehreren Halbleiterlasern 15 
vorgesehen ist 


Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 


20 


25 


30 


35 


40 


45 


50 


55 


65 


Leerseite 


WSPTD) 



J 


702 149/244 


ZEICHNUNGEN SEtTE 2 


Nummer: DE 19624441 CI 

lntCI.«: B41C 1/05 

Veroffentlichungstag: 4. Dezember 1997 



702 149/244 



702 149/244 


